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(54) Anschlufctrager und Verfahren zum Herstellen von metallischen AnschluStragern bzw. zum Befestigen von 
Metalldrahten an Anschlu&tragern 

(§) Es wird ein Verfahren zum Herstellen von metallischen 

Anschlu&tragern bzw. zum Befestigen von Metalldrahten, 

insbesondere Dunnstdrahten von Stromspulen, an An- 

schlufctragern vorgeschlagen, bei dem zuerst die Ausspa- 

rung (3) im Anschlufctrager (1) durch Stanzen V-formig 

ausgeformt wird, danach durch Pragen bzw. Verstemmen 

der Tragerbacken (13) und (14) in unmittelbarer Nahe des 

Aussparungsendbereichs (10) der sehr genaue Schlitz (18) 

erzeugt wird, nachfolgend mindestens zwei Windungen (26) 

und (27) des Drahtes (5) in den Schlitz (18) eingeschoben 

werden, die aufgrund der durch das Pragen entstandenen 

AbmaSe des Schlitzes (18) nicht aufeinanderrutschen kon- 

nen, und abschlieBend eine Warmverformung des AnschluS- 

tragers (1) erfolgt, so daS die Windungen (26) und (27) im 

Schlitz (18) vollstandig umschlossen sind und eine elektrisch 
■ leitende Verbindung zwischen AnschluBtrager (1) und Draht 
f (5) hergestellt ist. 
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Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einem AnschluBtrager 
bzw. von einem Verfahren zum Herstellen von metalli- 
schen AnschluBtragern und zum Befestigen von Metall- 
drahten an AnschluBtragern nach der Gattung des An- 
spruchs 1 bzw. des Anspruchs 5. Aus der DE- 
OS 34 04 008 sind bereits metallische AnschluBtrager 
bekannt, an denen Metalldrahte befestigt werden. Die 
AnschluBtrager besitzen jeweils einen eine Aussparung 
bildenden Schlitz, in den das Drahtende eingelegt wird. 
Die Form des Schlitzes kann sowohl durch parallel zu- 
einander verlaufende Kanten als auch durch unter ei- 
nem Winkel geneigt verlaufende Kanten bestimmt sein. 
Die durch Stanzen eingebrachten Schlitze k6nnen eine 
glatte oder auch eine geriffeite bzw. geweilte Oberfla- 
chenkontur besitzen. Das Drahtende wird einmal durch 
den im AnschluBtrager vorgesehenen Schlitz gefOhrt, 
und anschlieBend erfolgt eine Verformung des An- 
schluBtragers zum Festklemmen des Drahtendes, wobei 
die Verformung in erwarmtem Zustand bei einer Tem- 
peratur unterhalb der Schmelztemperatur des Trager- 
werkstoffes ablauft Auf einfache Art und Weise wird so 
eine mechanisch feste und elektrisch gut leitende Ver- 
bindung zwischen Draht und AnschluBtrager herge- 
stellt Das Drahtende ist an der Klemmstelle gequetscht 
und nimmt einen langlich elliptischen Querschnitt an. 

Bekannt ist desweiteren aus der DE-OS 36 15 809, 
daB sich die Quahtat einer solchen mit einem sogenann- 
ten Hot-Staking- Verfahren hergestellten Verbindung, 
insbesondere bei sehr dunnen Drahten, weiter verbes- 
sern laBt, wenn das Drahtende mehrfach durch die Aus- 
sparung gef unit wird. Dadurch werden die beim Befesti- 
gungsvorgang auftretenden Krafte auf mehrere Drahte 
verteilt, so daB jeder einzelne Draht einer geringeren 
Verformung ausgesetzt ist Die Aussparung ist schlitz- 
formig ausgefOhrt und besitzt an dem offenen Ende ge- 
genuberliegenden Ende eine Erweiterung zur Aufnah- 
me des Drahtendes, wobei die gesamte Aussparung 
durch Stanzen ausgeformt ist Eine wirtschaftliche An- 
wendung des Stanzens ist abhangig vom Material, des- 
sen Festigkeit, der Materialdicke und der gewunschten 
Schlitzbreite. Bei Aussparungen von ungefahr 03 mm 
Offnungsbreite ist ein Grenzbereich eines wirtschaftli- 
chen Stanzens erreicht, da bei kleineren Aussparungen 
durch die geringe Blechdicke die Stanzstempel nach ei- 
nigen wenigen Stanzvorgangen abbrechen und damit 
sehr hohe Werkzeugstandzeiten entstehen oder das 
Stanzen gar nicht mehr durchfuhrbar ist. 

Vorteile der Erfindung 

Der erfindungsgemaBe AnschluBtrager mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat demge- 
genuber den Vorteil, daB er einen Bereich in der Aus- 
sparung zum Einlegen von DQnnstdrahten aufweist, in 
den auch Drahte mit einem Durchmesser unter 03 mm 
einfach, kostengflnstig in einer automatischen Serienfer- 
tigung mit hoher Geschwindigkeit und groBer ProzeBsi- 
cherheit eingelegt werden konnen, die dann ver- 
schweiBt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen 
von metallischen AnschluBtragern bzw. zum Befestigen 
von Metalldrahten an AnschluBtragern mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 5 hat den Vor- 
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teil, daB eine Serien/SWfung kostengunsug mit hoher 
Geschwindigkeit und groBer ProzeBsicherheit auch bei 
einzulegenden DOnnstdrahten in AnschluBtragern 
durchftthrbarist 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen des im Anspruch 1 angegebenen An- 
schluBtragers bzw. des im Anspruch 5 angegebenen 
Verfahrens mdglich. 

Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nachfol- 
genden Beschreibung naher erlautert Es zeigen Fig. 1 
einen AnschluBtrager nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren des Pragens, Fig. 2 einen AnschluBtrager mit 
eingelegtem Metalldraht sowie ein Werkzeug zum 
Warmverformen des AnschluBtragers, Fig. 3 einen An- 
schluBtrager mit einem Pragewerkzeug und Fig. 4 bis 7 
vier verschiedene Stempelfrontflachen von Pragestem- 
peln anwendbarer Pragewerkzeuge. 

Beschreibung des Ausf uhrungsbeispiels 
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In den Fig. 1 bis 3 ist als ein Ausfuhrungsbeispiel ein 
AnschluBtrager 1 teilweise dargestellt, der zum Befesti- 
gen von Metalldrahten, beispielsweise von Drahten ei- 
ner Stromspule, dient Der AnschluBtrager 1 besteht aus 

30 einer flachen Metallzunge oder Metallfahne, die mit ih- 
rem einen Ende an einem Halter 2, beispielsweise einem 
Spulentrager, befestigt ist An seinem freien, dem befe- 
stigten Ende gegenuberhegenden Ende hat der An- 
schluBtrager 1 eine Aussparung 3, in die ein Ende 4 eines 

35 Drahtes 5 der Spulenwicklung eingelegt werden kann. 
Die Aussparung 3 ist zum freien Ende des AnschluBtra- 
gers 1 hin offen, urn das Einlegen des Drahtendes 4 zu 
erleichtern. 

Durch Stanzen wird in die flache Metallfahne des 

40 AnschluBtragers 1 an seinem freien Ende die Ausspa- 
rung 3 eingebracht Mit Hilfe von entsprechend geform- 
ten Stanzstempeln wird eine V-Form der Aussparung 3 
erreicht Die V-formige Aussparung 3 besitzt einen dem 
Halter 2 zugewandten Aussparungsgrund 7, der bei- 

45 spielsweise mit einem Radius ausgefuhrt ist und von 
dem aus eine stetige, aber nicht unbedingt unter kon- 
stantem Winkel verlaufende Erweiterung 8 der Ausspa- 
rung 3 bis zu einer Aussparungsdffnung 9 ausgebildet 
ist Um eine grdBtmogliche ProzeBsicherheit beim auto- 

50 matischen Einlegen des Drahtes 5 in die Aussparung 3 
zu gewahrleisten, ist es also sinnvoll, daB das AbmaB der 
AussparungsQffnung 9 am unmittelbaren freien Ende 
des AnschluBtragers 1 ein Vielfaches des Durchmessers 
des Drahtes 5 betragt Das Herstellen der V-f6rmigen 

55 Aussparung 3 mit unterschiedlichen Winkeln im Verlauf 
der Erweiterung 8 stellt stanztechnisch kein Problem 
dar. 

Bei bekannten AnschluBtragern werden Aussparun- 
gen zum Einlegen von Drahten ebenfalls durch Stanzen 

60 eingebracht Es hat sich jedoch erwiesen, daB bei einer 
Offnungsbreite der beispielsweise schlitzfdrmigen Aus- 
sparungen von ungefahr 0,3 mm ein Grenzbereich er- 
reicht ist, bei dem ein wirtschaftliches Stanzen der An- 
schluBtrager, die eine Blechdicke kleiner als 1 mm besit- 

65 zen, nicht mdglich ist In der Serienfertigung der An- 
schluBtrager wurde es beim Stanzen von Offnungen un- 
ter 03 mm zu erheblichen Werkzeugstandzeiten kom- 
men, da die Stanzstempel durch das ungunstige Verhalt- 
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nis von Blechdicke zu Offnungsbreite nach wenigen 
Stanzvorgangen abbrechen wiirden und entsprechend 
oft ausgewechselt werden milBtea Deshalb muBte for 
DQnnstdraMite 5 mit Durchmessern unter 03 mm ein 
neues Verfahren gefunden werden, bei dem trotz dieser 5 
extremen MaBvorgaben eine hohe ProzeBsicherheit bei 
einer kostengiinstigen Fertigung mit hoher Geschwin- 
digkeit gewahrleistet ist 

Ein sich unmittelbar an den Aussparungsgrund 7 an- 
schlieBender, vorerst noch V-f6rmiger Aussparungs- 10 
endbereich 10, wird erfindungsgemaB durch ein Pragen 
bzw. Verstemmen in seiner Form verandert. Dazu wer- 
den auf durch die Aussparung 3 getrennte Tragerbak- 
ken 13 und 14 des AnschluBtragers 1 mit einem PrSge- 
werkzeug 15 senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 1 und 15 
2 zweckmaBigerweise beidseitig Krafte aufgebracht, die 
das Material des AnschluBtragers 1 in geringem MaBe 
verschiebea 

In der Fig. 3 ist schematised vereinfacht und nicht 
maBstabsgerecht dargestellt, wie das Pragewerkzeug 15 20 
mit seinen Pragestempeln 16 auf die Oberflache des 
AnschluBtragers 1 einwirkt und in den AnschluBtrager 1 
eindringt, so wie es die Strichlinien der Pragestempel 16 
andeutea Durch das Pragen bzw. Verstemmen des An- 
schluBtragers 1 im Bereich der beiden Tragerbacken 13 25 
und 14 geht die V-Form der Aussparung 3 zumindest 
teilweise im Aussparungsendbereich 10 verlorea Hier- 
durch kann eine Kontur der Aussparung 3 erzielt wer- 
den, bei der die Wandungen der Tragerbacken 13 und 14 
im Aussparungsendbereich 10 parallel zueinander ver- 30 
laufen. Die ursprOngiich durchgehend V-formige Aus- 
sparung 3 im AnschluBtrager 1 ist nach dem Pragen in 
zwei Bereiche geteiit, in einen als Schlitz bezeichneten 
Bereich 18, der durch das Materialverschieben beim 
Pragen entstanden ist, und in einen durch das Pragen 35 
unbeeinfluBten trichterfdrmigen Offnungsbereich 19. 
Der Schlitz 18 als Teil der Aussparung 3 endet genau 
wie die Aussparung 3 vor dem Pragen mit dem Ausspa 
rungsgrund 7 und geht zum freien Ende des AnschluB 
tragers 1 hin in den Offnungsbereich 19 flieBend Ober. 

Die Offnungsbreite des Schlitzes 18 ist nach dem Pra- 
gen nur etwas gr6Ber als der Durchmesser des Drahtes 
5. Der Draht 5 ist zu einer Spirale 22 mit mehreren 
Windungen geformt, die auf den AnschluBtrager 1 auf- 
gewickelt sind Ein von der Spirale 22 des Drahtes 5 45 
umschlungener, zum Halter 2 hin gerichteter Teil 23 des 
AnschluBtragers 1 hat eine geringere Breite als derjeni- 
ge Teil, in welchem die Aussparung 3 ausgebildet ist 
Der Obergang an der oberen Kante zur Tragerbacke 13 
des AnschluBtragers 1 ist beispieisweise als rechtwinkli- 50 
ge Schulter 25 ausgebildet, an der sich die letzte Win- 
dung der Spirale 22 abstutzen kana 

Ausgehend von der letzten, an der Schulter 25 anlie- 
genden oder nahe der Schulter 25 angeordneten Win- 
dung der Spirale 22 wird ein Bereich des Drahtendes 4 55 
beispieisweise zweimal so durch den Schlitz 18 eingezo- 
gen, daB sich eine erste geschlossene Windung 26 und 
eine zweite offene Windung 27 mit dem aus Fig. 2 er- 
sichtlichen Verlauf bildea Die beiden Windungen 26 
und 27 umschlingen den AnschluBtrager 1 im Bereich 60 
zwischen seiner Schulter 25 und dem Schlitz 18 und 
liegen spiralfdrmig nebeneinander. Wahrend die unmit- 
telbar am Aussparungsgrund 7 anliegende Windung 26 
des Drahtes 5 die eigentliche Kontaktfunktion Qberneh- 
men soil, dient die in Richtung zur Aussparungsdffnung 65 
9 daneben liegende Windung 27 des Drahtes 5 der Ver- 
teilung der beim Befestigungsvorgang auftretenden 
Krafte. Zusatzlich besitzt die Windung 27 eine Stutz- 
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funktioa Die WindungSra und 27 liegen also bereits 
vor dem Befestigungsvorgang in Verlaufsrichtung des 
Schlitzes 18 nebeneinander. 

Dies ist insofern vorteilhaft, da es fur das sogenannte 
Hot-Staking- VerschweiBen der Drahte 5 in dem An- 
schluBtrager 1 wichtig ist, daB die beiden Windungen 26 
und 27 des Drahtes 5 im Schlitz 18 der Aussparung 3 
nebeneinander liegen. An die Aussparung 3 ist also die 
Forderung gestellt, daB zumindest im Aussparungsend- 
bereich 10, der nach dem Pragen den Schlitz 18 darstellt 
und in dem die Windungen 26 und 27 teilweise Aufnah- 
me f inden, eine so geringe Offnungsbreite vorhanden ist, 
daB beide Windungen 26 und 27 nicht aufeinanderrut- 
schen konnea Aus den Durchmessern der Drahte 5 er- 
geben sich somit die mittels des Pragens zu erzielenden 
Offnungsbreiten der Schlitze 18. Bei einem Drahtdurch- 
messer von 0,15 mm sollte beispieisweise die Offnungs- 
breite des Schlitzes 18 bei maximal 0,25 mm liegen. Wie 
bereits beschrieben, sind diese sehr schmalen Schlitze 18 
durch Stanzen wirtschaftlich nicht erreichbar. 

Mit dem Pragen kdnnen sich aus den Drahtdurchmes- 
sern ergebende, beliebig schmale Schlitze 18 erzeugt 
werden. Trotz des sehr einfachen und kostengiinstigen 
Prageverfahrens sind sehr enge Toleranzen einhaltbar, 
die sich beispieisweise zwischen 0,01 mm und 0,05 mm 
bewegen und von der Qualitat und Form des Prage- 
werkzeugs 15 mit seinen Pragestempeln 16 und den 
Parametern beim Pragevorgang abhangig sind. Das 
Pragen erfolgt in der Nahe der Wandungen der Trager- 
backen 13 und 14 am Aussparungsendbereich 10. Je 
nach gewunschter Breite des Schlitzes 18 kdnnen die 
Pragestempel 16 dichter oder entfernter zur Ausspa- 
rung 3 einwirkea Allerdings werden die Pragestempel 
16 immer naher an der Aussparung 3 angreifen als an 
der auBeren Kontur der Tragerbacken 13 und 14. Die 
Entfernung zwischen Pragestempel 16 und Beginn des 
Aussparungsendbereichs 10 bestimmt hauptsachlich die 
GroBe der Materialverschiebung senkrecht zur Erstrek- 
kung der Aussparung 3. Einen weiteren wichtigen Para- 
meter stellt die Pragekraft dar, mit der zweckmaBiger- 
weise beidseitig, wie in Fig. 3 dargestellt, durch die Pra- 
gestempel 16 auf den AnschluBtrager 1 eingewirkt wird 
und zwar derart, daB die Pragung sowohl rechts und 
links der Aussparung 3 als auch von oberhalb und unter- 
halb der beiden Tragerbacken 13 und 14 erfolgt, so daB 
Pragemarken 29 sowohl in einer oberen Flache 37 als 
auch in einer unteren Flache 38 des AnschluBtragers 1 
gebildet werdea Dabei dringen die Pragestempel 16 
von zwei Seiten aus beispieisweise zu je 25% in das 
Material ein und verdrangen dabei weitgehend senk- 
recht zur Bewegungsrichtung der Pragestempel 16 Ma- 
terial des AnschluBtragers 1 Qber ungefahr die halbe 
Blechdicke nach innen bis zur gewunschten Breite des 
entstehenden Schlitzes 18. In die anderen Richtungen 
wird ebenfalls Material verdrangt, das aber keinen Ein- 
fluB auf die Geometrie des Schlitzes 18 hat. Das nur 
ungefahr zur Halfte Qber die Blechdicke des AnschluB- 
tragers 1 verschobene Material reicht aus, urn das 
Drahtende 4 ordentlich zu fuhrea Der nicht durch das 
Pragen verschobene mittlere Bereich der Blechdicke 
zwischen den Pragestempeln 16 wird letztlich beim Ver- 
schweiBen so verformt, daB die beiden Windungen 26 
und 27 des Drahtes 5 im Bereich des Schlitzes 18 voll- 
standig umschlossen sind. 

Die Pragestempel 16 kdnnen beispieisweise parallel 
zum spateren Schlitz 18 am AnschluBtrager 1 angesetzt 
werden, so wie es die zuriickbleibenden Pragemarken 
29 in den Fig. 1 und 2 zeigen, aber auch schrag, also 
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beispielsweise parallel zur iIWPFunglich V-f6rmigen 
Kontur der Aussparung 3. Aus diesen Variationen des 
Angriffs der Pragestempel 16 ergeben sich zahlreiche 
verschiedene Formen des Schlitzes 18, wobei die Wan- 
dungen der Tragerbacken 13 und 14 am Aussparungs- 5 
endbereich 10 nicht unbedingt parallel zueinander ver- 
laufen mQssen. Entscheidend ist, daB die Offnungsbreite 
des Schliues 18 nicht den doppelten Durchmesser des 
Drahtes 5 annimmt 

Die Gr6Be und Form der Pragestempel 16 sind eben- 10 
falls bedeutsam fur die Schlitzgeometrie. Die Lange der 
Pragestempel 16 in Erstreckungsrichtung der Ausspa- 
rung 3 vom Aussparungsgrund 7 zur Aussparungsoff- 
nung 9 ist dafur verantwortlich, in welchem Langenver- 
haitnis der Schlitz 18 und der durch das Pragen unbeein- 15 
fluBte Offnungsbereich 19 zueinander stehen. 

Einige Formen von Stempelfrontflachen 30, mit de- 
nen der erste Kontakt am AnschluBtrager 1 beim Pra- 
gen erfolgt und die ebenfalls maBgeblichen EinfluB auf 
die Form des Schlitzes 18 haben, sind in den Fig. 4 bis 7 20 
dargesteilL Die Fig. 4 zeigt eine rechteckformige Stem- 
pelfrontflache 30a des Pragestempels 16, Fig. 5 eine el- 
liptische bzw. teilweise elliptische StempeBrontflache 
30b, Fig. 6 eine kreisfdrmige Stempelfrontflache 30c 
und Fig. 7 eine sogenannte waffelfdrmige Stempelfront- 25 
flache 30d Neben dem einzelnen Einsatz der genannten 
oder auch anderer Stempelformen ist es auch denkbar, 
mehrere Pragungen durchzuftthren, bei denen beispiels- 
weise unterschiedliche Stempelformen bzw. Formkom- 
binationen eingesetzt werden. 30 

Urn eine elektrisch leitende, unl6sbare Verbindung 
zwischen AnschluBtrager 1 und Draht 5 herzustellen, 
werden die Windungen 26 und 27 des Drahtendes 4 im 
Schlitz 18 festgeklemmt Dies geschieht dadurch, daB 
auf die Tragerbacken 13 und 14 des AnschluBtragers 1 35 
eine Kraft einwirkt, die so bemessen und gerichtet ist, 
daB eine Verengung des Schlitzes 18 stattfindet, wobei 
die Wandungen der Tragerbacken 13 und 14 am Schlitz 
18 einander angenahert bzw. in Beruhrung miteinander 
gebracht werden. Wesentlich ist dabei, daB diese Ver- 40 
formung des AnschluBtragers 1 nicht kalt, sondern in 
erwarmtem Zustand erfolgt, bei Temperaturen, die un- 
terhalb der Schmelztemperatur des Tragerwerkstoffs 
liegen. Die Weichverformung des AnschluBtragers 1 ge- 
schieht vorzugsweise durch Widerstandserwarmung 45 
mittels einer festen Elektrode 32 und einer beweglichen 
Elektrode 33. Die fest angeordnete Elektrode 32 hat 
beispielsweise eine plane obere Stirnflache 34, auf wel- 
cher die Tragerbacke 14 des AnschluBtragers 1 aufge- 
legt wird. Die obere bewegliche Elektrode 33 ist senk- 50 
recht zur Erstreckung der Aussparung 3 beweglich. Ihre 
untere Stirnflache 35 kann mit einer vorwahlbaren 
Kraft auf die Tragerbacke 13 des AnschluBtragers 1 
einwirken. Als Elektroden 32 und 33 sind neben den 
gezeigten Wolfram-Flachform-Elektroden auch 55 
Schragform-Elektroden einsetzbar. 

Sobald die Elektrode 33 mit ihrer Stirnflache 35 auf 
der Tragerbacke 13 aufliegt, erfolgt die Stromfreigabe 
in die Elektroden 32 und 33, wobei Stromstarke und Zeit 
so gewahlt sind, daB das Metall des AnschluBtragers 1, eo 
insbesondere im Bereich der Tragerbacken 13 und 14, 
eine Erweichung durch Widerstandserhitzung erfahrt 
Oberschreitet der Erweichungsgrad des Materials einen 
bestimmten Punkt, so geben die Tragerbacken 13 und 
14 dem Druck der Elektroden 32 und 33 nach und legen 65 
sich unter SchlieBung des Schlitzes 18 aneinander ait 
Dabei werden die Windungen 26 und 27 eingeklemmt 
Die Stromstarke und auch die Zeit der Bestromung sind 
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an den Durchmesser dSWrahtes 5 anzupassen. 

Nach vollzogener Warmverformung hat der Schlitz 
18 beispielsweise die Form einer langgestreckten Ellipse 
angenomraen. Die beiden nebeneinander liegenden 
Windungen 26 und 27 weisen im Bereich der Klemm- 
stelle eifdrmige Querschnitte auf, wobei der Radius der 
einander beruhrenden Fiachen etwa dem ursprungli- 
chen Radius des Drahtes 5 entspricht Die Windungen 
26 und 27 des Drahtes 5 behalten ihre ursprQngliche 
QuerschnittsgroBe weitgehend bei, weil sie ihrer Ver- 
dichtung und Verformung beim Befestigungsvorgang 
einen groBeren Widerstand entgegensetzen als dies ein 
einzelner Draht vermag. Die Widerstandserhitzung hat 
den Vorteil, daB die dem AnschluBtrager 1 zugefuhrte 
Warmemenge sehr genau dosierbar ist. 

Patentansprfiche 

1. AnschluBtrager zum Befestigen von Metalldrah- 
ten, der eine im AnschluBtrager vorgesehene Aus- 
sparung besitzt, in der ein Drahtende gefuhrt wer- 
den kann, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
sparung (3) im AnschluBtrager (1) von einem Aus- 
sparungsgrund (7) ausgehend zunachst als Schlitz 
(18) verlauft und anschlieBend ein V-fdrmiger Off- 
nungsbereich (19) folgt. 

2. AnschluBtrager nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im AnschluBtrager (1) nahe des 
Schlitzes (18) wenigstens eine Pragemarke (29) vor- 
gesehen ist 

3. AnschluBtrager nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im AnschluBtrager (1) wenig- 
stens eine Pragemarke (29) rechts und wenigstens 
eine Pragemarke (29) links des Schlitzes (18) vorge- 
sehen ist 

4. AnschluBtrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der AnschluBtrager (1) eine 
obere Flache (37) und eine untere Flache (38) hat 
und die Aussparung (3) zu diesen Fiachen (37, 38) 
hin offen ist und wenigstens eine Pragemarke (29) 
in der oberen Flache (37) und wenigstens eine Pra- 
gemarke (29) in der unteren Flache (38) vorgesehen 
ist 

5. Verfahren zum Herstellen von metallischen An- 
schluBtragern bzw. zum Befestigen von Metall- 
drahten an AnschluBtragern, dadurch gekennzeich- 
net, daB zuerst eine Aussparung (3) im AnschluB- 
trager (1) durch Stanzen ausgeformt wird, anschlie- 
Bend ein einen Teil der Aussparung (3) bildender 
Aussparungsendbereich (10) durch Fragen in seiner 
Offnungsbreite exakt reduziert wird, danach we- 
nigstens ein Bereich eines Drahtendes (4) in den 
durch das Pragen beeinfluBten Aussparungsendbe- 
reich (10) eingefflhrt wird und nachfolgend eine 
teilweise Verformung des AnschluBtragers (1) er- 
folgt, durch die das Drahtende (4) fest mit dem 
AnschluBtrager (1) verbunden wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Pragen durch Einwirken eines 
Pragewerkzeugs (15) mit Pragestempeln (16) auf 
wenigstens eine von zwei durch die Aussparung (3) 
getrennte Tragerbacken (13, 14) des AnschluBtra- 
gers (1) erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pragestempel (16) rechts und/ 
oder links des Aussparungsendbereichs (10) und in 
einer oberen Flache (37) und/oder einer unteren 
Flache (38) des AnschluBtragers (1) Pragemarken 
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(29)erzeugea 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegungsrichtung des Prage- 
werkzeugs (15) senkrecht zur Verformungsrich- 
tung der sich aufeinanderzubewegenden Trager- 5 
backen (13, 14) des AnschJuBtrSgers (1) verlauf t 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verformung der TrSgerbacken 
(13, 14) des AnschluBtr&gers (1) unter der Wirkung 
einer Widerstandserwarmung erfolgt 10 

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet,daB die Pragestempel (16) des Pragewerk- 
zeugs (15) Stempelfrontflachen (30) besitzen, die 
rechteckformig (30a) und/oder ellipsenformig (30b) 
und/oder kreisformig (30c) und/oder waffelfdrmig 15 
(30d)sind. 
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